






























Optimization of rotary machining to make holes


















































































































































































































































































































に示す．またx 1 ,x 2 ,x 3 の加工 3 因子をベクトル
表記したものを式（4）に示す．
ここで，式（1）から式（3）の切片β 0 ,r 0 ,f 0





前節に示した 1 次式の切片β 0 ,r 0 ,f 0 は評価






























































加工 3 因子について 2 因子交互作用まで評
価するために直交表計画L 8 のResolutionⅤ（2
因子交互作用どうしが交絡しない）の実験を計









す直積実験がある．z 1 ,z 2 ,z 3 は図７に示した穴
入り口から出口に向かって一定間隔で設定した




加工 3 因子を 2 水準で 8 通り，ツールと













































































































































































ド（M1 ,M2）により 4 つの値をとる．その平均値
β0 Aが最小となる加工 3 因子の条件を探索する．
制約条件は粗さの平均値r 0 の範囲r 0 R,また，
その変化率r 1 の平均値r 1 Aを制約とすれば，
加工粗さについての問題を低減できる．さらに
















最適化 2 では変化率f 1 がツールとモードで
さまざまな値をとるが，その値の範囲f 1 Rが最
小となる条件を探索する．制約条件として，β0
の平均値β0Aおよびr 0 の範囲r 0 R，またr 1 Aも最
適化 1 と同じ制約条件を設定した．
扁平率の範囲f 1 Rの最小化を定式化したもの
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